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Tekniskt omrAde 

Fareliggande uppf inning avser. generellt en metod 
far tillverkning av en byggnadsskiva, sSsom en golv- 
skiva, vilken skiva ar avsedda att fogas samman meka- 
5 niskt med liknande byggnadsskivor och vilken skiva inne- 
fattar dels en skivstomme och dels, far den mekaniska 
sammanfogningen, en metallist som ar mekaniskt f&rbunden 
med och utskjuter frSn skivstommen och som ar formad med 
en lasdetalj avsedd att ingripa i ett komplementart 14s- 
10 sp&r hos en angransande byggnadsskiva. 

Uppfinningen avser narmare bestamt en farbattrad 
teknik far det mekaniska fdrbandet mellan metallisten 
och skivstommen. 

Uppfinningens bakgrund, sardrag och fordelar 

15 En byggnadsskiva, exempelvis en golvskiva, farsedd 

med en utskjutande plStlist formad med en l&sdetalj far 
mekanisk fogning beskrivs i WO 94/26999. Innehillet i 
det dokumentet skall anses utgdra del av fareliggande 
beskrivning, och beskriver narmare hur sidana byggnads- 

20 skivor kan utformas och fogas samman. Uppfinningens bak- 
grund, sardrag och fardelar kommer att beskrivas speci- 
ellt far denna kanda typ av golvskivor, med det skall 
understrykas att uppfinningen ar anvandbar far tillverk- 
ning av andra typer av byggnadsskivor an golvskivor, s<S- 

25 som vMggpaneler och takbekladnad. Varje hanvisning till 
termen "golvskiva'' skall darfar anses gaila byggnadsski- 
vor i allmanhet. 

WO 94/26999 beskriver silunda ett system far meka- 
nisk sammanfogning av golvskivor. Ett farsta mekanisk 

30 farband Astadkommer en inbardes vertikal llisning av 

fogkanterna och kan vara i form av ett not/spont-farband 
utmed fogen. Ett andra mekaniskt for band Sstadkommer en 
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inbdrdes horisontell l&sning av skivoma i en riktning 
vinkelratt mot skivornas fogkanter. 

I syfte att illustrera den situation som ligger 
till grund f6r f5religgande uppfinning hanvisas nu till 
5 fig 1, som i sektion yisar en fog mellan tv4 identiska, 
mekaniskt sammanfogade golvskivor 2. Metoden enligt upp- 
finningen ar anvandbar vid tillverkningen av dylika 
golvskivor. Golvskivornas 2 utformning och funktion 
Sverensstammer vasentligt med vad som ar tidigare kMnt 
10 frAn WO 94/26999. Vissa skillnader gentemot kand teknik 
fSreligger dock betraffande geometriska former hos en 
griptapp och en lisdetal j . 

Varje skiva 2 har en ovansida 4 och en undersida 6 
och kan i illustrerande syfte antas vara tillverkad av 
15 en skivstomme S av en laminerad traf iberskiva, plastkom- 
posit f tra eller liknande. Stommens S tjocklek kan exem- 
pelvis vara 7 mm. F6r mojliggdrande av en mekanisk hop- 
fogning ar motstSende fogkanter 8 hos skivorna 2 utfor- 
made med en integrerad, f abriksmonterad pl&tlist 10 re- 
20 spektive ett lisspAr 16. Listen 10 ar ffcretradesvis 
tillverkad av aluminiumplSt och stracker sig horison- 
tellt ut fr&n skivans 2 undersida 6 i riktning mot den 
andra golvskivan samt 16per kontinuerligt utmed fogens 
langd. Listen 10 kan dock vara uppdelad i mindre delar, 
25 som tacker huvudparten av fogens langd. 

F5r uppnSende av sSval erforderliga fogtoleranser 
som enkel laggning ar listen 10 integrerad med skivan, 
dvs den ar f abriksmonterad och skall speciellt inte mon- 
teras i samband med laggning. Som icke begransande exem- 
30 pel kan listens 10 bredd vara ca 30 mm, och dess tjock- 
lek vara ca 0,6 mm. Andra raetallpl&tmaterial an alumini- 
umplat ar tankbara. 

Listen 10 ar utmed sin ena sidokant utformad med en 
ur piatmaterialet bockad Usdetalj 12 som uppvisar en 
35 aktiv ISsyta 14, vars h&jd ar exempelvis 1,0 mm. I sam- 
manfogat tillstSnd ar Usdetaljen 12 upptagen i ett lis- 
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element hos listen som formas ur platmaterialet och orn- 
bockas kring skivstommens S griptapp 24. 

Sammanfattning av uppf inningen 

Ett huvudandamil hos uppfinningen ar att anvisa en 
5 teknik far forbattring av byggnadsskivbr av ovannamnda 
slag. 

Ett speciellt andamSl hos uppfinningen ar att an- 
visa en teknik far ferbattring av den mekaniska fast- 
sattningen av listen vid skivstommen. 
10 Ett andamil hos uppfinningen ar ocksA att anvisa en 

teknik fbr f6rbattring av en tillverkningsmetod fer 
byggnadsskivor av ovannamnda slag. 

F6r uppniende av dessa och andra andamil anvisas 
enligt uppfinningen en roetod vid tillverkning av en 
15 byggnadsskiva med de i patentkraven angivna sardragen. 

SSlunda anvisas enligt uppfinningen en metod vid 
tillverkning av en byggnadsskiva, sora uppvisar en skiv- 
stomme utformad med en griptapp, och en frkn stommen ut- 
strackt plitlist, ur vilken formas dels gripdetaljer 
20 vilka ombockas kring griptappen fdr mekanisk fastsatt- 
ning av listen vid stommen, dels en lisdetalj f6r moj- 
liggorande av mekanisk fogning av skivan med liknande 
skivor. Metoden kannetecknas av att listens gripdetaljer 
ftfrformas innan de ombockas kring griptappen, och de 
25 fdrformade gripdetaljerna darefter ombockas kring grip- 
tappen, varvid f Brformningen ar s&dan att de fdrformade 
gripdetaljerna till fttljd av ombockningen stater mot 
griptappen och darigenom undergSr en farformningen mot- 
satt riktad f ormf orandring under en avslutande fas av 
30 ombockningen. 

Den forformning sora uppstSr under namnda avslutande 
fas av ombockningen resulterar faretradesvis i en fBr- 
spanning hos listens gripdetaljer mot griptappen. 

Sivai farf ormningen som ombockningen av gripdetal- 
35 jerna utf6rs f 6retradesvis medelst stansorgan som arbe- 
tar vasentligen vinkelratt mot ett huvudplan hos lis- 
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ten/byggriadsskivan, och i en sarskilt f6redragen utf6- 
ringsform ar dylika stansorgan anordnade i ett och samma 
stansverktyg sfi att de ar stationSra i fdrh&llande till 
varandra under f5rformningen och ombockningen. 
5 Fdr- uppnSende av en god f astsattning, och f5r eli- 

minering av toleransproblem, ar det foredraget att grip- 
detaljerna fSrformas i en sAdan grad att nSmnda formfdr- 
andring som uppkommer under den avslutande fasen av om- 
bockningen bestir av dels en permanent Aterbockning av 

10 gripdetaljerna, dels en f jadrande Sterforing av gripde- 
taljerna. Aterbockningen kan darvid kompensera f6r tole- 
ranser avseende exempelvis griptappens position relativt 
skivstommen eller relativt ombockningsstansorgan, medan 
en f5rspanningskraft som astadkoms genom den f jadrande 

15 aterfdringen kan hillas vasentligen konstant. 

Griptappen ar, sSsom i och for sig redan kant fr&n 
ovannamnda WO 94/26999, lampligen f6rsedd med under- 
skurna gripkanter kring vilka ombockning utf6rs. En s£r- 
skilt stark griptapp, lampad f&r den uppf inningsenliga 

20 fOrspanningstekniken, kan erh&llas om griptappens grip- 
kanter utformas med f&rsta, icke-underskurna gripkantde- 
lar narmast listen och dartill anslutande andra, under- 
skurna gripkantdelar . Under ombockningen istadkommer de 
icke-underskurna gripkantdelarna en forstarkning av 

25 griptappen, medan de f&rformade gripdetaljerna ar f5r- 
spanda i huvudsak endast mot de under skurna gripkantde- 
larna. 

Underskurna gripkanter hos griptappen uppvisar fd- 
retradesvis en underskarningsvinkel p5 10°-45° relativt 

30 normalen till ett huvudplan hos byggnadsskivan, och 

gripdetaljerna f&rformas f&retradesvis med en farform- 
ningsvinkel pk 15°-90° relativt ett huvudplan hos lis- 
ten. F&r uppnfiende av f&rspanningen b&r underskarnings- 
vinkeln dock vara mindre an f&rformningsvinkeln, och fS- 

35 retradesvis sk mycket mindre att man alltid, aven vid 
toleransorsakade avvikelser i griptappens position, er- 
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holler dels en permanent aterbockning av gripdetaljerna 
och dels en f jadrande Sterf&ring dSrav. En Aterf5rings- 
vinkel pS i storleksordningen 45° har visat sig vara 
lamplig. 

5 i en foredragen ut£6ringsform gSller att fdrform- 

ningen Sstadkoms genom att varje gripdetalj bockas en 
forutbestamd f arbockningsvinkel vid en fSrsta punkt pi 
avstSnd frAn en fri ande hos gripdetal jen, och att om- 
bockningen astadkoms genom att den s5 fSrformade gripde- 

10 taljen ombockas vid en andra punkt, som ligger langre 
frkn n&nnda fria ande an den fdrsta punkt en. Speciellt 
kan f5rbockningen utffcras root en frkxx griptappen separat 
stansdyna, medan ombockningen utfors fSrst sedan listen 
har positionerats mot griptappen, som darvid fungerar 

15 som stansdyna. 

Dessa och andra utfttringsformer av uppfinningen 
framg&r av de ef terf51jande patentkraven och av efter- 
fKH.nHo hocVHvninn av fttredraana utf brings former . 
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kontinuerligt till varje dimensionsforandring hos 
dessa tv& koraponenter. Darraed sakerstSlls att lis- 
ten alltid £r stadigt och sakert fdrbunden med 
skivstomraen, sS att det inbflrdes iagesfSrh&llandet 
mellan dessa tv& komponenter bibehAlls korrekt och 
ofGrandrat. Med uppfinningen undviks darfGr lister 
som Sr losa och kan fflrskjuts relativt skivstommen, 
och fSljaktligen elimineras oSnskade fogspringor 
och d41ig hillfasthet p& grund av lost fastsatta 
lister. 

Ut&ver ovannSmnda omgivningsorsakade dimensionsva- 
riationer hos den fMrdiga byggnadsskivan kan det 
aven uppstS en variation av griptappens position 
relativt skivstommen. Denna lagesvariation beror ph 
toleranser vid sjalva tillverkningen av griptappen, 
speciellt om dess gripkanter formas genom frSsning. 
Gripkanternas position relativt stommens fogkant 
kan till fOljd av dessa toleranser variera nigot 
(exempelvis i storleksordningen ± 0,05 mm) fr&n 
skivstomme till skivstomme. Om listen posit ioneras 
relativt griptappen vid tillverkningen r kan denna 
lagesvariation hos gripkanterna resultera i att 
listen positioneras felaktigt. 

En andra fardel hos uppfinningen £r att f6r- 
formningen i kombination med fiterbockning och f&r- 
spSnning kompenserar f6r ovannfimnda lagesvariation 
hos gripkanten, eftersom ett "felaktigt" lSLge hos 
gripkanterna kan kompenseras genora att listens 
gripdetaljer kan bringas att alltid st&ta mot grip- 
kanterna under sin ombockning och Sterbockas i 
olika grad, beroende pS laget hos motsvarande grip- 
kant . 

Generellt 3r det Snskvart att vid tillverk- 
ningen kunna arbeta med sS stora toleranser som 
radjligt, eftersom detta minskar stailtider, kon- 
troller och verktygsslipning. En lSmplig utformad 
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fdrformning kan i f6religgande fall klara toleran- 
ser p& exempelvis 0,15 mm. 

En tredje fordel som uppn&s med uppfinningen ar att 
listens gripdetaljer, tack vare att de ar ftfrfor- 
made, alltid kan bringas _i ratt position relativt 
bockstansarna och anda st&ta mot och aterbockas av 
griptappeh som ar positionerad med en viss till- 
verkningstolerans relativt bockstansarna. Denna 
f6rdel innebar att aven om det relativa laget mel- 
lan stommens gripkanter och bockningsstansarna 
skulle variera nSgot mellan olika stansoperationer, 
sk inverkar detta inte negativt pk kvalit6n hos det 
mekaniska fbrbandet mellan listen och skivstommen. 
Ytterligare en fSrdel som uppnis med uppfinningen 
ar att den fSrspanningskraf t som den mekaniskt 
fastsatta listens ombockade gripdetaljer utSvar pk 
griptappen ar vasentligen oberoende av s&val den 
stanskraft som appliceras medelst bockningsstan- 
sarna som bockningsstansarnas slagiangd. Fordelen 
med detta ar att (i) ombockningsstansarna och (ii) 
andra stansar som kravs f6r golvskivans tillverk- 
ning (sSsom fdrbockningsstansar, hSlstansar, etc) 
Jean monteras i ett och samma stansverktyg f som un- 
der tillverkningen r6r fram- och ater med en f6r 
samtliga stansar gemensara slagiangd och gemensarn 
presskraft. Speciellt blir det dk mbjligt att Ikta 
ombockningsstansarna, nar dessa ror sig i riktning 
mot listen, fortsatta ett stycke forbi den punkt i 
stansrdrelsen vid vilken f astsattningen av listen 
vid skivstommen ar avslutad, varvid de 5vriga stan- 
sarna kan slutfdra sin stansfunktion under en av- 
slutande, inaktiv rSrelse hos ombockningsstansarna. 

Fbrspanningskraften kan styras dels med hjalp 
av parametrar hos plStlisten (plSttjocklek, lege- 
ring, etc), dels med hjalp av de fSrformade gripde- 
taljernas lage, vinkel och langd i forhallande till 
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gripkanterna och underskarningen av dessa, och dels 
med hjalp av det inbordes laget mellan gripkanterna 
och bockningsstansarna. 

Formning av listens lisdetalj utfors foretradesvis 
med stansar som arbetar vasentligen vinkelratt mot 
golvskivans huvudplan, och sisom nSmnts ovan ar det 
en fbrdel om alia stansmoment kan utffcras med ett 
och samma stansverktyg. DSrav fdljer att det ar 
enskvSrt att aven f astsattningen av listen kan ut- 
f6ras med stansar som arbetar vinkelratt mot golv- 
skivans huvudplan. En ytterligare fdrdel hos upp- 
finningen ar att fSrformningen gCr detta mojligt, 
eftersom f Srformningen innebSr att det i stansut- 
rustningen ej raiste ingi nigra frin sidan arbetande 
ombockningsstansar f6r fastsMttning av listen vid 
griptappen. 

En annan fbrdel med vinkelratt arbetande ombock- 
ningsstansar ar att presstrycket pi dessa kan vara 
valfritt mycket h&gt utan risk for att griptappen 
trycks sonder, samtigt som f astsattningskraf ten mot 
griptappen kan kontrolleras exakt med listens form- 
fGrSndring. Om ombockningsstansarna daremot hade 
arbetat in mot griptappens kanter, vars lage i en 
sidan stansriktning varierar pi grund ovannamnda 
tillverkningstoleranser, hade trycket pi griptappen 
varierat avsevart med risk fdr sdndertryckning av 
griptappen eller 16s fastsattning av listen. 
En ytterligare fardel med uppfinningen ar att f6r- 
formningen medfOr att tjockleken kan reduceras hos 
skivstommen, och darmed hos den fardiga byggnads- 
skivan, tack vare att griptappens hojd kan reduce- 
ras eftersom listens gripdetal jer, som skall om- 
bockas kring griptappen, ar forformade nar ombock- 
ning utfdrs. 
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Kort beskrivninq av ritninqarna 

Fig 1 visar i sektion tvk mekaniskt hopfogade kant- 
partier hos tvS identiska golvskivor. 

Fig 2 ar en Sversiktsbild av en produktionslinje 
5 for tillverkning av golvskivor enligt .uppf inningen . 

Fig 3 visar den centrala delen hos en press ing&- 
ende i produktionslinjen i fig 3. 

Fig 4A-4C visar tre pi varandra ffcljande arbetssteg 
i en arbetscykel hos pressen i fig 3. 
10 Fig 5A-5F illustrerar ferformning, ombockning och 

iterbockning enligt uppf inningen. 

Fig 6A och 6B illustrerar uppf inningens f5rdel nSr 
det foreligger toleranser avseende griptappens lage re- 
lativt skivstommen. 

15 Beskrivninq av utf dringsexempel 

Under hanvisning till fig 2-6 pS bifogade ritnings- 
blad skall nu beskrivas en produktionslinje, vilken ar 
anvandbar f6r tillverkning av byggnadsskivor, s&som 
golvskivor, av det slag som beskrivits ovan under hSn- 

20 visning till fig 1 och i vilken produktionslinje ett ut- 
forande av metoden enligt uppf inningen ar implement erad. 
F6r golvskivans komponenter kommer samma hanvisningsbe- 
teckningar att anvandas som i fig 1. 

I fig 2 ar ett bojligt och formbart piatamne 40, 

25 ffcretradesvis aluminiumpiat, upplindat pi en haspel 42. 
AluminiumplSten 40 matas ut frSn haspeln 42 till en 
plStinmatare 46. PlAtinmataren 46 har till uppgift att 
stegvis inmata (pil Pi) det riktade plitamnet 40 i en 
press 48. PS sin motsatta sida mottar pressen 48 (pil 

30 P2) bearbetade (frasta) stommar S av exempelvis kompakt- 
laminat frAn en skivinmatare 50. 

I produktionslinjen i fig 2 kapas plitamnet 40 till 
separata pUtlister 10, formas lSsdetaljer 12 i listerna 
10 och fasts listerna 10 mekaniskt vid skivstommar S me- 

35 deist gripdetaljer som formas ur pl&t listerna. 
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Fig 3 visar schematiskt en central del av pressen 
48. Ett ovre pressbord 52 uppbar en stanshSllare 56, och 
ett nedre pressbord 54 uppbar en tillhSrande pressdyna 
58 samt ett till pressdynan 58 anslutande verktygsbord 
60 som bildar en 5vre baryta 62 {se fig- 4) for stommen . 
S. De tva pressborden 52 och 54 ar inbdrdes rorliga i 
den med pil P3 visade riktningen. 

Fig 4A-4C visar de delar som ar centrala f5r (i) 
formningen av listens 10 Hsdetalj 12 och (ii) den meka- 
niska fastsattningen av listen 10 vid stommen S. 

I fig 4A-C visas pressdynan 58 och verktygsbordet 
60 i st&rre skala. Pressdynan 58 har i sin ovansida dels 
en formningsyta 64 mot vilken listens 10 lSsdetalj 12 
formas, dels en fasthillningsyta 66. Formningsytan 64 ar 
bildad av tvS delytor hos ett sp&r 68 vilket med stor 
exakthet ar utformat i pressdynan 58 och stracker sig 
vinkelratt mot papperets plan utmed hela plitamnets 40 
bredd. Verktygsbordet 60 har en tvars inf Sringsrikt- 
ningen P2 utstrackt anslagskant 70, mot vilken ett for- 
utbestamt parti av stommen S bringas till anliggning nar 
stommen S matas in i pressen 48. I det fdredragna utfd- 
randet utgors namnda fSrutbestamda parti av stommens S 
Ovre fogkant 8. Anslagskantens 70 uppgift ar att fungera 
som referensyta och har fBr detta andam^l ett exakt, 
fdrutbestamt lage relativt formningsytan 64 som svarar 
mot ett 6nskat lage hos stommens S 6vre fogkant 8 rela- 
tivt ISsytan 14. Formningsytan 64 och referensytan 70 
fungerar tillsammans som en "mall'' mot vilken lAsytan 14 
respektive den dvre fogkanten 8 positioneras f6r uppnA- 
ende av goda toleransvarden hos den fardiga byggnadsski- 
van. 

OvanfSr pressdynan 58 och verktygsbordet 60 visas 
tre stansar SI, S2 och S3. I det visade utfSrandet arbe- 
tar dessa stansar unisont relativt pressdynan 58 , dvs de 
ar inbSrdes stationara. Vidare visas tvS frSn stansarna 
S1-S3 separata, vertikalt arbetande tillhAllare Tl och 
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T2. Stansarna S1-S3 och tillh&llarna Tl och T2 ar ut- 
strackta 5ver hela plitamnets 4 0 bredd. S2 ar dock upp- 
byggd av ett flertal inbordes itskilda moduler. 

Den fSrsta stansen SI formar lasdetaljens 12 ISsyta 
5 14 mot formningsytan 64. Den -andra stansen S2 och den 
tredje stansen S3 tjanar till att bocka tungorjia 26 re- 
spektive lappen 28 runt stommens S griptapp 24 for att 
mekaniskt fasta listen 10 vid stommen S, Den andra stan- 
sen S2 ^r som namnt ovan uppbyggd av moduler, varvid 

10 varje modul tjanar till att ombocka en motsvarande tunga 
26 och kan exempelvis vara 10 mm bred. F6r att stansen 
SI skall kunna utf6ra ombockningen av lappen 28 ar den 
senare forformad i plStamnet 40 uppstrSms produktions- 
linjen, och fdr att stansen S2 skall kunna utfSra namnda 

15 ombockning av tungorna 26 ar de senare f6rformade i 

plStamnet 40 uppstrfcms i produktionslin jen, si att det 
fSreligger Sppningar 72 i plitamnet 40 fdr raottagning av 
den andra stansen S2. 

En arbetscykel hos den ovan beskrivna produktions- 

20 linjen skall nu beskrivas nSrmare i detal j . Fbrst steg- 
matas den del av platamnet 40 som skall bilda listen 10 
in 6ver pressdynan 58. Under denna inmatning forformas 
lappen 28 och tungorna 26 och ar listen 10 fortfarande 
sammanhangande med resten av pl&tamnet 40. En viss par- 

25 tiell frilaggning kan dock ha skett tidigare, men i vart 
fall gailer att listen 10 i detta inmatningssteg inte 
hanteras som en separat enhet.- vasentligen samtidigt in- 
matas en stomme 10 Over verktygsbordet 60 och positione- 
ras med sin ovre fogkant 8 till anliggning mot referens- 

30 ytan 70. 

Darefter aktiveras tillhSllarna Tl och T2 till det 
i fig 4B visade fasthSllningsiaget . Tl fixerar listen 10 
relativt pressdynan 58. T2 fixerar listen 10 relativt 
stommens S undersida 6 och fixerar stommen S relativt 
35 verktygsbordet 60 och darmed ocksA relativt referensytan 
70. Tl och T2 kvarh&lls i detta f asthillningsiage tills 
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att lisdetaljen 12 bar formats och listen 10 har fasts 
mekaniskt vid storamen S. 

Som nasta steg aktiveras stansarna S1-S3 unisont 
enligt fig 4B och 4C, sA att (i) lAsdetaljens 12 lasyta 
14 formas mot f ormningsytan 64, (ii) -listen 10 friiaggs 
frin plitamnet 40 genom att den klipps av med exempelvis 
en stans, och (iii) listen 10 fasts vid stommen S. Dessa 
tre momerit sker siledes vasentligen samtidigt. F6r sa- 
kerstallande att SI "gAr i botten" mot spAret 68, g£r 
stansarna S2 och S3 nAgot fare SI. Darmed kan stansarna 
S2 och S3, efter att de har fullbordat sin ombockning av 
tungorna 24 respektive lappen 28, fortsatta ett extra 
stycke under den avslutande formningen av lAsdetaljen 12 
medelst stansen SI. Alia stansningsmoment (kapning, 
formning, bockning) ar klara n£r SI nAr sitt botteniage 
mot f ormningsytan 64. 

SAsom namnts ovan utfSrs en f5rformning av tungorna 
26 och av lappen 28. Innan listen 10 positioneras och 
fixeras medelst tillhAllarna Tl och T2, fSrbockas sAval 
tungorna 26 som lappen 28 till det i fig 4A visade la- 
get. Fflrbockningen av sAval tungorna 26 som lappen 28 
Astadkoms i fSregAende (ej visade) tillverkningssteg. 
Nar stansarna S2 och S3 aktiveras (Fig 4B och 4C) , kom- 
mer en andra bockning att ske kring griptappen 24. Det 
f&rbockade partiet kommer darvid att undergA en viss 
Aterbockning, med resultat att det uppkommer en forspan- 
ning i sAval tungorna 26 som lappen 28. 

Fig 5A-5F visar narmare i detalj fastsattningen av 
en tunga 26 vid griptappen 24. Motsvarande teknik an- 
vands fbr lappen 28 och beskrivs darfGr inte. Underskar- 
ninqsvinklar och ffcrformningsvinklar kan vara samma pA 
gr .ptappens 24 bAda sidor, alternativt vara olika. 

Den gripkant hos griptappen 24 kring vilken tungan 
26 ombockas uppvisar en underskuren gripkantdel 24a, som 
bildar en underskarningsvinkel pA ca 30° relativt en 
normal N till listens 10 huvudplan, och en med normalen 
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N parallell, icke-underskuren gripkantdel 24b, som 
istadkommer en forstarkning av griptappens 24 andparti 
vid ombockningen. 

Fig 5A visar hur tungan 26 redan har forformats, 
nSr listen 10 positioneras p4 griptappen- 24 . En ytterdel 
26b av tungan 26 har fdrbockats nedit (medelst en ej vi- 
sad ferbockningsstans uppstrdms i produktionslinjen) rued 
en ffcrbockningsvinkel pi ca 70° relativt listens 10 hu- 
vudplan, kring en punkt PI som ligger ph avst&nd frSn 
griptappen 24. Den farbockade ytterdelens 26b riktning 
ar markerad med en linje F i fig 5A. En icke fSrformad 
innerdel 26a av tungan 26 ar utstrackt fr&n griptappen 
24 till punkten PI. 

Forformningen av listens gripdetaljer kan alterna- 
tivt utforas i flera delsteg, och f brformningen kan 
Sstadkommas som har genom bockning, och/eller genom en 
mer kontinuerlig kr6kning av gripdetal jerna . SSvai yt- 
terdelen som innerdelen kan vara fdrformade, och n&gon 
definierad bockningspunkt mellan innerdel och ytterdel 
behover ej finnas. 

Fig 5B visar hur ombockningsstansen S2 har bringats 
i kontakt med tungan 26 och pSbSrjat ombockningen kring 
griptappen 24 vid en punkt P2. Riktningen hos den fSr- 
formade ytterdelen 26b sammanf aller harvid vasentligen 
med normalen N, sSsom visat med linjen F. 

Fig 5C och 5D visar hur riktningslinjen F darefter, 
under fortsatt ombockning kring punkten P2, passerar 
normalen N, varvid tungans 26 ytterdel 26b allt mer nar- 
mar sig den underskurna gripkantdelen 24a. 

I fig 5E har den yttersta spetsen p& tungans 26 yt- 
terdel 26b precis stott emot griptappens 24 underskurna 
gripkantdel 24a vid en punkt P3. 

Under den avslutande ombockningen kring punkten P2, 
fr&n tillstSndet i fig 5E till tillstSndet i fig 5F, ar 
tungans 26 ytterdel 26b fOrhindrad att tranga in i grip- 
tappen 24 till det med streckade linjer markerade laget, 
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som illustrerar ursprunglig f orbockningsvinkel . Istallet 
tvingas ytterdelen 26b att aterbockas kring punkten PI i 
en riktning medurs i figurerna, dvs motsatt ombocknings- 
riktningen kring punkten P2. I det visade utf6randet 
aterbockas ytterdelen 26b 5ver en-Aterbockningsvinkel p& 
ca 40° (70°-30°). Denna Sterbockning ar s& stor att den 
bestir av bide en permanent Sterbockning (exempelvis i 
storleksordningen 39°) och en f jadrande Aterfdring 
(exempelvis i storleksordningen 1°). Tack vare att en 
del av iterfdringen ar f jadrande erhSlls en fSrspanning 
mellan tungan 26 och griptappen 24. 

Toleransen vid bearbetning av stommen S ar med da- 
gens teknik i storleksordningen 0, 02-0,03 mm, och dar- 
till kommer att bearbetningsverktyg slits mer an 
stansverktyg, varfSr m&ttnoggrannheten vid bearbetningen 
av stommen S i praktiken kan uppg& till ± 0,05 mm. Det 
relativa laget mellan ombockningsstansarna och motsva- 
rande gripkanter. hos griptappen 24 kan darffcr variera. 
Fig 6A och 6B AskSdliggBr hur denna lagestolerans hos 
griptappen kompenseras med uppf inningen. Harvid skall 
noteras att det av flera anledningar kan vara en produk- 
tionsteknisk fordel att arbeta raed stora toleranser. 

Fig 6A och 6B svarar mot sluttillstJmdet i fig 5F 
och visar resultatet efter avslutad ombockning i tvS ex- 
trerafall. I fig 6A ligger griptappens 24 vanstra grip- 
kant, till f61jd av bearbetningstoleranser, fbrskjuten 
maximalt fr4n stansen S2. Gripkantens lage ar markerat 
med en linje Lmax och stansens S2 lage ar markerat med 
en linje L2. I fig 6B ar samma gripkant, till fttljd av 
bearbetningstoleranser, istallet fSrskjuten minimalt 
fran stansen S2. Gripkantens lage ar darvid markerat med 
en linje Lmin. 

Tack vare fdrf ormningen och iterfdringen enligt 
uppfinningen erhSlls ar sakert mekaniskt fbrband i bAda 
dessa extremfall. I situationen i fig 6A aterbockas 
tungans 26 ytterdel 26b nSgot mindre jamf&rt med situa- 
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tionen i fig 6B. Den totala Sterbockningsvinkeln i bada 
fallen ar dock si stor att den f jadrande iterf dringsvin- 
keln ar lika stor i bAda fallen, dvs f orspanningskraf- 
tens storlek pSverkas inte av gripkantens lagestoleran- 

5 ser. ~ 

I fig 5A ar inritat en cirkel C, vars centrum 
sammanfaller med ombockningspunkten P2 och vars radie 
svarar mot ett stdrsta avstind frSn punkten P2 till yt- 
terdelens 26b spets. Under orabockningen i steg 5B-5E r5r 

10 sig tungans 26 ytterdel innanfOr denna cirkel C. Efter- 
som cirkelns C radie minskar nar f brbockningsvinkeln 
3kar, inses det att stommens S och darmed den fardiga 
byggnadsskivans 2 tjocklek kan reduceras tack vare ffcr- 
formningen, eftersom djupet hos urtagningarna 20 och 22 

15 i stommens S undersida 6 kan reduceras. 

Sisom visas i fig 4C ligger ombockningsstansarnas 
S2 och S3 undersida pi ett avstAnd "A" frAn skivstommen 
S, i det Sgonblick ombockningsoperationen ar slutfc-rd. 
Tack vare detta avstSnd "A" sakerstalls att den 

20 avslutande formningen av lisdetaljen 12 i fig 4C sakert 
kan fullbordas genom att stansen SI g^r i botten mot 
stansdynan 58. 

Eftersom lappen 28 ar kontinuerligt utstrackt utmed 
hela listens 10 langd, medan tungorna 26 ligger pS in- 

25 b5rdes avst&nd i listens 10 langdriktning, s& kommer 
trycket pA lappen 28 frSn stansen S3 att vara h6gre an 
trycket pk tungorna 26 frin stansen S2. Den av S3 gene- 
rerade, horisontella kraften F3 (fig 4C) kommer darmed 
att vara stc-rre an den motriktade kraften F2 frkn stan- 

30 sen S2. Effekten av denna kraf tdif f erens (F3-F2) ar att 
en eventuell "bananform" hos stommen S, som skulle kunna 
ge upphov till odnskat mellanrum i f ogen< mellan tvli sam- 
mankopplade skivor, rattas ut genom att skivan trycks 
mot verktygsbordets 60 anslagskant 70. 

35 Ovan beskrivna utf6ringsexempel kan varieras pa 

flera satt inom ramen f3r bifogade patentkrav. Exempel- 
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vis kan de delar av lisdetal jerna 26, 28 som i utforan- 
det ligger horisontellt fare ombockningen istallet vara 
nedb&jda nigot n&r ombockningen pabbrjas. Vidare kan den 
underskurna kanten utformas p& andra satt an vad som be- 
- skrivits ovan, exempelvis med en trappstegsform. Alter- 
nativt kan gripkanten vara icke underskuren, dar fast- 
sattning darvid gdrs med enbart f riktionskraft och/eller 
intrangning i griptappen. 
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PATENTKRAV 



10 



1. Metod vid tillverkning av en byggnadsskiva (2), 
som uppvisar en skivstomme (S) som Sr utformad med en 
griptapp (24), och en fran stommen (S) utstrackt plat- 
list (10), ur vilken formas dels gripdetaljer (26, 28), 
vilka ombockas kring griptappen (24) for mekanisk fast- 
sattning av listen (10) vid stommen (S), dels en lasde- 
talj (12) for mOjliggOrande av mekanisk fogning av ski- 
van (2) med liknande skivor, kannetecknad av 
att listens (10) gripdetaljer (26, 28) f6rformas innan 
de ombockas kring griptappen (24), och de fOrformade 
gripdetaljerna (26, 28) darefter ombockas kring griptap- 
pen (24) , varvid forformningen ar sadan att de fOrfor- 
made gripdetaljerna (26, 28) till foljd av ombockningen 
15 stOter mot griptappen (24) och darigenom undergar en 

forformningen motsatt riktad f ormfOrandring under en av- 
slutande fas av ombockningen. 

2. Metod enligt krav 1, varvid den formfOrandring 
som uppstar under namnda avslutande fas av ombockningen 

20 resulterar i en fOrspanning hos listens (10) gripdetal- 
jer (26, 28) mot griptappen (24). 

3. Metod enligt krav 1 eller 2, varvid listen (10) 
tillverkas av ett fjadrande material. 

4. Metod enligt nagot av de fOregAende kraven, , 
25 varvid ombockningen av gripdetaljerna (26, 28) utfors 

medelst stansorgan (S2, S3) som arbetar vasentligen vin 
kelratt mot ett huvudplan hos byggnadsskivan (2). 

5. Metod enligt nagot av de fOregaende kraven, var 
vid forformningen av listens (10) gripdetaljer (2 6, 28) 
utfOrs medelst stansorgan (SI) arbetar vasentligen vin- 
kelratt mot ett huvudplan hos listen (10) . 

6. Metod enligt krav 4 och 5, varvid namnda stans- 
organ (SI) som astadkommer forformningen och namnda 
stansorgan (S2, S3) som astadkommer ombockningen ar an- 
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ordnade i ett och sairana stansverktyg (56) och ar inb5r- 
des stationara under fdrf orroningen och ombockningen. 

7. Metod enligt nAgot av de foregSende kraven, var- 
vid den f ormfdrandring som uppkommer under den avslu- 

5 tande fas en av ombockningen bestSr av dels en permanent 
Sterbockning, dels en fjadrande SterfSring av gripdetal- 
jerna (26, 28). 

8. Metod enligt nSgot av de feregaende kraven, var- 
vid det fSreligger ett toleransintervall (Lrain - Lmax) 

10 avseende griptappens (24) position, och varvid graden av 
fdrformning av gripdetal jerna (26, 28) anpassas sS till 
namnda toleransintervall att namnda fflrspanning erhills 
8ver hela detta toleransintervall. 

9. Metod enligt nSgot av de faregfiende kraven, var- 
15 vid griptappen (24) ar ffcrsedd med underskurna grip- 

kantdelar (24a). 

10. Metod enligt nigot av de ffcregSende kraven, 
varvid griptappen (24) ar fdrsedd med icke-underskurna 
gripkantdelar (24b) nMrmast listen (10) samt dartill an- 

20 slutande, Underskurna gripkantdelar (24a) . 

11. Metod enligt krav 9 eller 10, varvid griptap- 
pens (24) underskurna gripkantdelar (24a) uppvisar en 
underskSrningsvinkel pS 10°-45° relativt en normal (N) 
till ett huvudplan hos byggnadsskivan (2). 

25 12. Metod enligt nigot av de foregSende kraven, 

varvid listens (10) gripdetaljer (26, 28) fdrformas med 
en fdrformningsvinkel pi 15°-90° relativt ett huvudplan 
hos listen (10) • 

13. Metod enligt nigot av de fSregSende kraven, 

30 varvid griptappen (24) ar fSrsedd med underskurna grip- 
kantdelar (24a) som uppvisar en underskarningsvinkel re- 
lativt en normal (N) till ett huvudplan hos byggnadsski- 
van (2), och varvid gripdetal jerna (26, 28) forformas 
dver en f Grformningsvinkel relativt ett huvudplan hos 

35 listen (10) som ar stSrre an namnda underskarningsvin- 
kel. 
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14. Metod enligt nSgot av de foregSende kraven, 
varvid fdrformningen Sstadkoms genom att varje gripde- 
talj (26, 28) f&rbockas en fdrutbestamd f orbockningsvin- 
kel vid en f6rsta punkt (PI) pi avst&nd fr&n en fri ande 

5 hos gripdetal-jen (26, 28), och att ombockningen &8t_ad- 
koms genom att den sk fBrformade gripdetaljen (26, 28) 
cmbockas kring en andra punkt (P2), sora ligger langre 
frAn namnda fria ande an den fSrsta punkt en (PI) . 

15. Metod enligt kravet 14, varvid nSmnda andra 

10 punkt (P2), kring vilken ombockningen utfGrs, definieras 
av griptappen (24) . 

16. Metod enligt n&got de f&regiende kraven, varvid 
listen (10) fSrst bringas i en fdrsta stansposition dar 
fSrformningen utf6rs, och darefter flyttas till en andra 

15 stansposition i vilken ombockningen utffcrs. 

17. Metod enligt nigot av de fttregSende kraven, 
varvid listen (10) och stommen (S) sammanfors med var- 
andra fOrst efter avslutad fdrformning. 
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